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(57)  Es wird ein eingelttetes Warmetauscherblock-
fenster zur Verfligung gestellt, bestehend aus zwei Kiihl-
mittel-Umleitungskasten mit dazwischen angeordneten
Kahlmittel-Umleitungsrohren. Die  Kihimittel-Umlei-
tungskasten beinhalten einen Verteiler und eine Wanne,
die mit Hilfe eines Presssitzes tber tiberlappende Beine
miteinander verbunden sind. Die Verteiler beinhalten
Fihrungen und Schlitze, um eine Presssitzverbindung
zwischen den Rohren des Warmetauscherblocks und je-

Warmetauscherblock und Verfahren zur Herstellung desselben

dem Verteiler zu erméglichen, wahrend die Wannen ring-
férmige Muffen beinhalten, um eine Presssitzverbindung
zwischen den KuhImittel-Umleitungsrohren und jeder
Wanne zu ermdglichen.

Das Warmetauscherblockfenster wird vor dem L&-
ten Uber einen Presssitz mit dem Warmetauscherblock
verbunden, und die gesamte Baugruppe des Warmetau-
scherblocks, einschliellich des Warmetauscherblock-
fensters, kann in einem einzigen Arbeitsgang gelttet
werden.

Fig. 1
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Fenster in einem Warmetauscherblock, das zusammen
mit anderen Komponenten des Warmetauscherblocks
eingeldtet wird, sowie auf das Verfahren zur effizienten
Herstellung eines solchen Blockfensters. Ein Warmetau-
scher, der in seinem Block ein Fenster enthalt, das ge-
maf der vorliegenden Erfindung hergestellt wurde, kann
insbesondere fir die Verwendung bei Fahrzeugen von
Vorteil sein, die einen frontseitigen Abtrieb vom Fahr-
zeugmotor einsetzen.

[0002] Viele industriell genutzte Fahrzeuge, wie zum
Beispiel in kommunalen Fuhrparks, verwenden mecha-
nische Abtriebsvorrichtungen (Power Take-Off - "PTO")
zum Antrieb von Schneepfligen, Millcontaineraufneh-
mern, Krénen und Hilfsausriistung. Bei einer PTO-Vor-
richtung kommt fiir gewdhnlich eine sich drehende Welle
zum Einsatz, die mit dem Antriebsstrang des Fahrzeugs
verbunden ist, um mechanische Kraft auf eine Hydrau-
likpumpe zu Ubertragen. Diese wiederum wird zur Steue-
rung der Hilfesausristung verwendet. Bei dem frontsei-
tigen Abtrieb (Front End/Front Engine Power Take-Off -
"FEPTQO") treibt eine Welle, die aus der Vorderseite eines
Fahrzeugsmotors heraus ragt, die Hydraulikpumpe an,
wahrend beim heckseitigen Abtrieb (Rear End/Rear En-
gine Power Take-Off - "REPTQO") eine aus der Riickseite
des Motors heraus ragende Welle eingesetzt wird.
[0003] Firdie meisten PTO-Anwendungen ist FEPTO
die kostenglnstigste Option. Aufgrund der Anordnung
an der Vorderseite des Fahrzeugs missen FEPTO-Wel-
len jedoch durch oder um einen Warmetauscher, wie
zum Beispiel einen Kuhler, herum gefiihrt werden, da
sich dieser in der Regel ebenfalls an der Fahrzeugvor-
derseite befindet. Der Warmetauscher kann angehoben
werden, so dass die aus dem Motor kommende PTO-
Welle nicht durch ihn hindurch, sondern unter ihm ver-
lauft. Alternativ kann auch eine modifizierte Offnung, d.h.
ein "Fenster", in dem Kuhler des Kiihlsystems vorgese-
hen werden, durch das eine FEPTO-Welle hindurch ge-
fuhrt werden kann.

[0004] Zwar ist die letztgenannte Ausflihrung von wirt-
schaftlicher Seite her mit héheren Kosten verbunden,
doch sie ermdglicht bei einem FEPTO die Installation
eines gréReren Kihlsystems. Obwohl das Fenster die
Gesamteffizienz des Warmetauschers verringert, kann
der Gréflenzugewinn bei einigen Anwendungen zu ei-
nem leistungsfahigeren Kuhlsystem fiihren, als es bei
einem oberhalb des FEPTOs angeordneten System der
Fall ist.

[0005] Vor der vorliegenden Erfindung war die Erzeu-
gung eines Fensters in der Mitte eines Warmetauschers
eine zeitaufwendige Arbeit. Zuerst mussten per Hand ein
oder mehrere separate Kéasten geschweil3t werden, wel-
che die Kuhlflissigkeit in Rohre umleiteten, die das Fen-
ster definierten. Diese Baugruppe wurde dann einem L6t-
ofen zugefihrt, wo die restlichen Elemente des Warme-
tauscherblocks angebracht wurden. Da der von Hand
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durchgefiihrte SchweilRprozess mit UnregelmaRigkeiten
verbunden war, fiihrte der typische Létvorgang nicht zu
einer ordnungsgemaflen Abdichtung zwischen dem
(den) Fensterkasten (-kasten) und dem Rest des Blocks.
Als Folge daraus war bei den zur Aufnahme von FEPTO-
Wellen gefertigten Warmetauschern eine deutlich héhe-
re Ausfallrate zu verzeichnen als bei konventionellen
Warmetauschern- Da es sich auRerdem bei jeder einzel-
nen Komponente des Fensters um eine Sonderanferti-
gung handelte, verursachte die Herstellung eines War-
metauschers mit einem Fenster im Vergleich zu fenster-
losen Warmetauscherblécken erheblich héhere Kosten.
[0006] Esist Aufgabe der Erfindung, einen Warmetau-
scherblock mit vereinfachter und gegebenenfalls kosten-
gunstigerer Herstellbarkeit sowie ein entsprechendes
Herstellungsverfahren zur Verfiigung zu stellen.

[0007] Der Grundgedanke der vorliegenden Erfindung
ist es, Einzelteile oder Teilegruppen des Warmetau-
scherblocks tber einen Presssitz miteinander zu verbin-
den und ein anschlieBendes Verldten des gesamten
Warmetauscherblocks zu ermdglichen beziehungswei-
se durchzufiihren. Die Uber einen Presssitz miteinander
zuverbindenden Einzelteile beziehungsweise Teilegrup-
pen sind dabei beispielsweise ein KuhImittel-Umlei-
tungsrohr und eine Wanne eines Kuhlmittel-Umleitungs-
kastens, eine Wanne und ein Verteiler desselben Kiihl-
mittel-Umleitungskastens und/oder ein Verteiler und eine
Vielzahl von Rohren desselben Wéarmetauschers. Be-
sonders bevorzugt sind mehrere oder alle der genannten
Verbindungen Uber einen Presssitz verwirklicht.

[0008] Es wird ein in einen Warmetauscherblock ein-
gelotetes Fenster zur Verfligung gestellt, das zur Ver-
wendung mit einem Kraftfahrzeug geeignet ist. Das
Blockfenster wird durch ein Paar Késten zur Umleitung
der Kuhlflissigkeit definiert, die durch Rohre fir die Um-
leitung der Kihlflissigkeit miteinander verbunden sind.
Jeder der Umleitungskésten beinhaltet einen Verteiler
und eine Wanne. Diese Komponenten sind Uber einen
Presssitz miteinander und mit einem konventionellen
Warmetauscherblock verbunden. Die Komponenten der
Kuhlflissigkeitskasten sind vorzugsweise aus dem glei-
chen oder einem dhnlichen Metall wie der Rest der Block-
gruppe gefertigt, damit es moglich ist, das Blockfenster
an der entsprechenden Stelle zusammen mit den restli-
chen Komponenten des Warmetauschers einzuléten.
[0009] In einer bevorzugten Ausflihrungsform der Er-
findung beinhaltet jeder Verteiler jedes Kastens zur Um-
leitung der KuhlIflissigkeit vertikale "Beine", die ahnliche,
jedoch entgegen gerichtete vertikale Beine an jeder
Wanne eng Uberlappen. Jede Wanne enthalt dartiber
hinaus mindestens eine Offnung, die es der Kiihlfliissig-
keitermdglicht, Giber die Umleitungsrohre in jeden Kasten
hinein bzw. aus jedem Kasten heraus zu flieRen. Die K&-
sten sind Uber einen Presssitz miteinander und mit dem
Warmetauscherblock verbunden, und die Létung des ge-
samten Warmetauschers, einschliellich des montierten
Blockfensters, erfolgt in einem einzigen Arbeitsgang.
[0010] Diese Anordnung bietet den besonderen Vor-
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teil, dass kein Schweil’en von Umleixungskéasten erfor-
derlich ist. Darliber hinaus wird durch den Presssitz des
Verteilers, der Wanne und der Umleitungsrohre sicher-
gestellt, dass ein konventioneller Lotprozess zu einer an-
gemessenen Abdichtung aller Verbindungsstellen fiihrt.
[0011] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfin-
dung enthalten die Verteiler Schlitze und Fiihrungen, um
die schnelle und korrekte Ausrichtung der Rohrleitungen
des Warmetauscherblocks auf die Kasten zur Umleitung
des Kihimittels zu ermdglichen. Durch Beibehaltung ei-
nes geeigneten Abstands zwischen den Schlitzen und
Fuhrungen kann der Verteiler, und damit der gesamte
Kasten zur Umleitung des KihImittels, schnell mit dem
restlichen Block verbunden werden.

[0012] Innoch einer weiteren Ausfiihrungsform der Er-
findung enthalt die Wanne an jeder Offnung ringférmige
Muffen. Diese ringférmigen Muffen gewahrleisten, dass
bei Montage der Wanne an die Umleitungsrohre ein fe-
ster Presssitz entsteht. Die ringférmigen Muffen an der
Wanne kdénnen die Umleitungsrohre Uberlappen, oder
alternativ kénnen die ringférmigen Muffen auch in die
Umleitungsrohre eingepresst werden.

[0013] Weitere Gegenstande, Merkmale und Vorteile
der Erfindung werden aus der nun folgenden detaillierten
Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsformen ersicht-
lich, wenn sie zusammen mit den begleitenden Zeich-
nungen betrachtet werden.

[0014] Beispielhafte Ausflihrungsformen der Erfin-
dung sind unten aufgefiihrt, mit Bezug auf die Zeichnung,
wobei:
Fig. 1  einen Warmetauscher zeigt, der ein Blockfen-
ster enthalt.

eine perspektivische Ansicht einer Blockfen-
ster-Baugruppe gemaf einer Ausfiihrungsform
der vorliegenden Erfindung ist;

eine Draufsicht eines Verteilers zeigt, der in ei-
ner Blockfenster-Baugruppe gemaR einer Aus-
fihrungsform der vorliegenden Erfindung ver-
wendet wird;

eine Schnittdarstellung des Verteilers aus Fig.
3 entlang der Schnittlinie 4-4 zeigt;

eine Seitenansicht eines Verteilers zeigt, der in
einer Blockfenster-Baugruppe gemafl einer
Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung
verwendet wird;

eine Draufsicht einer Wanne zeigt, die in einer
Blockfenster Baugruppe gemaf einer Ausfih-
rungsform der vorliegenden Erfindung verwen-
det wird;

eine Schnittdarstellung der Wanne aus Fig. 6
entlang der Schnittlinie 7-7 zeigt; und

eine Seitenansicht einer Wanne zeigt, die in ei-
ner Blockfenster-Baugruppe gemaR einer Aus-
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung ver-
wendet wird;

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

[0015] Fig. 1 zeigt einen Warmetauscher, der in einem
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Kraftfahrzeug fur die Kiihlung von Motorkomponenten
genutzt werden kann. Der Warmetauscher 1 enthalt ei-
nen Warmetauscherblock 2, der aus Blockrohren 3 be-
steht, durch die das Kihimittel flieRt, sowie aus einem
Paar Kihimittelkasten 4, welche das KuhImittel durch die
Blockrohre leiten, Weiterhin enthalt der Warmetauscher
1 ein Fenster 5, das die Fihrung einer FEPTO-Welle
durch den Block erméglicht. Wie oben bereits erwahnt
war die Erzeugung des Fensters 5 vor der vorliegenden
Erfindung ein schwieriger und zeitaufwendiger Prozess.
Das Fenster 5 wurde friiher per Hand geschweift und
dann in separaten Schritten mit dem Block verbunden.
Aufgrund dieses Prozesses konnte das Fenster nicht zu-
sammen mit den restlichen Komponenten des Warme-
tauscherblocks effizient eingel6tet werden. Die vorlie-
gende Erfindung nimmt sich dieses Problems an und 16st
es, wie im Zusammenhang mit bevorzugten Ausfih-
rungsformen unten noch ausfiihrlich diskutiert wird.
[0016] Fig. 2 zeigt eine perspektivische Ansicht einer
bevorzugten Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfin-
dung. Ein Blockfenster ist definiert durch einen ersten
KuhImittel-Umleitungskasten 6, ein erstes Kihimittel-
Umleitungsrohr 9, ein zweites KuhImittel-Umleitungsrohr
10, und einen zweiten Kihimittel-Umleitungskasten 11,
Der erste Kihimittelkasten 6 besteht aus einem ersten
Verteiler 7 und einer ersten Wanne 8, und der zweite
Kihlmittelkasten besteht in gleicher Weise aus einem
zweiten Verteiler 12 und einer zweiten Wanne 13. Die
Komponenten sind, wie unten noch ausfihrlicher be-
schrieben wird, tiber einen Presssitz miteinander verbun-
den, wie in Fig. 2 dargestellt.

[0017] Fig. 3 zeigt eine Draufsicht einer bevorzugten
Ausfuhrungsform eines Verteilers 7, der gemaR der vor-
liegenden Erfindung hergestellt wurde. Der Verteiler 7
enthalt erhéhte Fihrungsflachen 14 und Schlitze 15, in
welchen die Warmetauscherblockrohre 3 (Fig. 1) plat-
ziert werden kénnen. Weiterhin enthalt der Verteiler Bei-
ne 16, 17, die senkrecht aus einer durch die obere Flache
des Verteilers definierten Ebene heraus ragen. Die Beine
16 und 17 erstrecken sich somit in die gleiche Richtung
wie die KihImittel-Umleitungsrohre 9, 10 und die War-
metauscherblockrohre 3.

[0018] DaderWarmetauscherblock 1inBezug aufdas
Fahrzeug, in das er eingebaut wird, im allgemeinen in
aufrecht stehender Position angeordnet ist, werden die
Kihlmittel-Umleitungsrohre 9, 10 und die Warmetau-
scherblockrohre 3 typischerweise in einer "vertikalen"
Richtunginstalliert, wohingegen die Oberseiten der Kihl-
mittelkésten 4 und der Umleitungskasten 6 und 12 typi-
scherweise in einer "horizontalen" Richtung installiert
werden. Somit kann also davon gesprochen werden,
dass sich die Beine 15 und 16 des Verteilers 7 ebenfalls
in einer "vertikalen" Richtung erstrecken. Ein Fachmann
wird jedoch verstehen, dass die Begriffe "vertikal" und
"horizontal" zur Verdeutlichung der verschiedenen vor-
gestellten Ausfihrungsformen verwendet werden, und
nicht so zu verstehen sind, dass eine bestimmte Orien-
tierung einer Komponente erforderlich ist, es sei denn,
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dies wird durch einen beigefligten Anspruch ausdrick-
lich so verlangt.

[0019] Fig. 4 zeigt eine Schnittdarstellung des Vertei-
lers 7 entlang der Schnittlinie 4-4. In dieser Schnittdar-
stellung sind das Endbein 16, das sich in eine vertikale
Richtung erstreckt, sowie die Fiihrungsflachen 14 und
die Schlitze 15 enthalten. Die erhabene Flhrungsflache
14 erleichtert das Einfiihren der Blockrohre 3 in einen
Umleitungskasten.

[0020] Fig. 5 ist eine Seitenansicht einer bevorzugten
Ausfiihrungsform eines Verteilers 7, der gemaf der vor-
liegenden Erfindung hergestelltist. In dieser Ansicht sind
die Beine 16, 17 des Verteilers 7 in einer vertikalen Aus-
richtung dargestellt. In &hnlicher Weise erstrecken sich
die Fuhrungsflachen 14 in einer vertikalen Richtung. Die
Schlitze 15 sind in Fig. 5 sichtbar und durch vertikale
Referenzlinien gekennzeichnet. Dariiber hinaus zeigt
Fig. 5 einen Teil des Beins 16, der mit der Referenznum-
mer 18 versehen ist. Dieser Beinteil 18 ist Gber einen
Presssitz mit einem entsprechenden Beinteil einer Wan-
ne verbunden.

[0021] Fig. 6 zeigt eine Draufsicht einer bevorzugten
Ausfiihrungsform einer Wanne 8, die gemaf der vorlie-
genden Erfindung hergestelltist. Die Wanne 8 beinhaltet
ein Paar Offnungen 19, 20, die nach der Installation des
Blockfensters die Flissigkeitskommunikation mit den
Umleitungsrohren 9, 10 zur Verfligung stellen. In &hnli-
cher Weise wie die Beine 16, 17 des Verteilers 7 enthalt
auch die Wanne 8 Beine 21, 22. Fig. 7 zeigt eine Schnitt-
darstellung der Wanne 8 entlang der Schnittlinie 7-7. Die
vertikale Ausrichtung des Beins 22 istin Fig. 7 dargestellt.
Weiterhin zeigt Fig. 7 eine ringférmige Muffe 23 an der
Wanne 8, welche definiert ist als die von den hervorste-
henden Elementen 24 und 25 gebildete Offnung.
[0022] Wiein Fig. 7 dargestellt wird das hervorstehen-
de Element 24 als eine Verlangerung zu Bein 22 gebildet.
In &hnlicher Weise wird das hervorstehende Element 25
als ein Bogen im Wannenboden 26 gebildet. Fachleute
auf diesem Gebiet werden jedoch verstehen, dass auch
Variationen in der Bildung der ringférmigen Muffe 23
maoglich sind. Beispielsweise kann die ringférmige Muffe
23 durch separate Komponenten gebildet werden, an-
stelle der Biegung von Bein 22 und Boden 26. Jedoch
ist die in Fig. 7 dargestellte Ausfiihrungsform insofern
von Vorteil, als dass weniger Komponenten fiir die Er-
zeugung der ringférmigen Muffe 23 erforderlich sind.
[0023] Fig. 8 zeigt eine Seitenansicht einer bevorzug-
ten Ausfihrungsform der Wanne 8, die gemaR der vor-
liegenden Erfindung hergestellt ist. Diese Fig. zeigt die
Position der ringférmigen Muffe 23 fiir die Offnung 19
und eine entsprechende ringférmige Muffe 27 fiir die Off-
nung 20. Dariber hinaus sind der Wannenboden 26 und
die Beine 21, 22 dargestellt. Die Beine 21, 22 sind in
gleicher Weise wie die Beine 16 und 17 des Verteilers 7
in einer vertikalen Richtung zum Wannenboden 26 aus-
gerichtet. Die GréRe der Offnung der ringférmigen Muf-
fen 23 und 27 wird festgelegt und kontrolliert, um einen
festen Presssitz zu gewahrleisten, wenn die Wanne mit
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den KuihImittel-Umleitungsrohren 9, 10 verbunden wird.
[0024] In einer bevorzugten Ausflihrungsform, wie in
den Fig.EN 3 bis 8 dargestellt, Gberlappen die Beine 16
und 17 des Verteilers 7 die Beine 21 und 22 der Wanne
8. Die Breite und Tiefe des Verteilers 7 wird so gewahlt,
dass diese Malle geringfiigig gréRer sind als die Breite
und Tiefe der Wanne 8. Diese Spanne wird festgelegt
und kontrolliert, um einen festen Presssitz zu gewahrlei-
sten, wenn der Verteiler mit der Wanne verbunden wird.
Fachleute werden jedoch verstehen, dass die Presssitz-
anordnung auch umgekehrt werden kann, d.h. die Breite
und Tiefe der Wanne 8 kann so gewahlt und kontrolliert
werden, dass diese Male geringfligig gréRer sind als die
Breite und Tiefe des Verteilers 7.

[0025] DurchdenZusammenbau eines einzelnen Ver-
teilers 7 mit einer einzelnen Wanne 8 entsteht einer der
zwei KihImittel-Umleitungskasten, z.B. Kasten 6, der
Bestandteil des Fensters ist, das in den Warmetauscher-
block 2 platziert wird. Durch den zweiten Zusammenbau
eines Verteilers 12 und einer Wanne 13 entsteht ein zwei-
ter Kiihimittel-Umleitungskasten, z.B. Kasten 11. In einer
stark bevorzugten Ausfiihrungsform ist dieser zweite Ka-
sten somit identisch zu dem ersten Kasten. Das Fenster
ist definiert durch die gegenseitige Verbindung des er-
sten KuhImittel-Umleitungskastens 6 mit dem zweiten
Kihlmittel-Umleitungskasten 11 tber die Kihimittelrohre
9 und 10. In dieser Anordnung ist der zweite KihIlmittel-
kasten 11 in eine der Ausrichtung des ersten Kiihimittel-
Umleitungskastens 6 entgegengesetzte Richtung orien-
tiert, d.h. umgedrenht.

[0026] Zur Herstellung einer eingel6teten Warmetau-
scherblock-Baugruppe gemaf einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung wird das Block-
fenster zuerst montiert, indem zwei Verteiler mit zwei
Wannen Uber eine Presspassung miteinander verbun-
den werden, um so die bendtigten zwei Kuhimittel-Um-
leitungskasten zu bilden. In dieser Ausfiihrungsform wer-
den die KihImittel-Umleitungsrohre anschlieRend Uber
die an der Wanne befindlichen ringférmigen Muffen mit
den KihImittel-Umleitungskasten verbunden. Daraufhin
wird das Blockfenster iber eine Presspassung mit dem
Warmetauscherblock verbunden, indem die Kihlmittel-
rohre in Schlitze an den Verteilern des Umleitungska-
stens eingesteckt werden. Auf diese Weise kann das
Blockfenster vor einem Lotprozess in den Warmetau-
scherblock eingesetzt werden. Wie Fachleuten bekannt
ist, kann Flussmittel an den Verbindungsstellen aufge-
tragen und die gesamte Baugruppe zum Léten in einen
Létofen gegeben werden.

[0027] Der im Vorangegangenen beschriebene Pro-
zess des Einlétens des Blockfensters ist insbesondere
fuir die Montage von Warmetauscherblécken von Vorteil,
die aus nur schwer miteinander zu verbindenden Mate-
rialien gefertigt sind, z.B. aus Aluminium. In der vorlie-
genden Erfindung kdnnen die Komponenten des Block-
fensters aus jedem beliebigen Material gefertigt sein, fir
das ein bekannter L6t- oder anderweitiger Verbindungs-
prozess vorhanden ist, Dartiber hinaus wird durch die
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Presssitzausfiihrung der Erfindung die Notwendigkeit ei-
nes separaten Schweillens der KuhImittel-Umleitungs-
kasten reduziert oder ganz beseitigt, wodurch wiederum
sichergestellt ist, dass das Blockfenster nach der Mon-
tage eine sichere Abdichtung zum Wéarmetauscherblock
gewahrleistet.

[0028] Obwohl bei der Beschreibung dieser Erfindung
bestimmte Ausflihrungsformen betont wurden, sollte ver-
standen werden, dass die vorangegangene Beschrei-
bung auf diejenigen Umsetzungsarten beschrankt wur-
de, die derzeit als die fur die Erfindung am besten geeig-
neten betrachtet werden. Beispielsweise kann die in den
vorangegangenen Ausfiihrungsformen beschriebene
Anzahl der Kiihimittel-Umleitungsrohre erhoht oder ver-
ringert werden. Mit anderen Worten kénnte auch ein ein-
zelnes Kuihimittel-Umleitungsrohr verwendet werden,
um die zwei KihImittel-Umleitungskasten miteinander zu
verbinden. Ich gleicher Weise kdnnten aber auch drei
oder mehr KihImittel-Umleitungsrohre eingesetzt wer-
den. Bei dieser Variante waren weniger bzw. weitere
ringférmige Muffen in der Wanne erforderlich, um der
geringeren oder héheren Anzahl von KihImittel-Umlei-
tungsrohren Rechnung zu tragen.

[0029] Es ist offensichtlich, dass weitere Modifikatio-
nen an der Erfindung durchgefiihrt und einige oder alle
Vorteile der Erfindung erzielt werden kénnen. Auch ist
die Erfindung nicht so konzipiert, dass alle die oben be-
schriebenen Merkmale, Aspekte oder Kombinationen
daraus fir die Erfindung erforderlich sind. In vielen Fallen
sind bestimmte Merkmale und Aspekte fir die Umset-
zung anderer Merkmale und Aspekte nicht von aus-
schlaggebender Bedeutung. Die Erfindung sollte nur
durch die angehangten Anspriiche und Aquivalente der-
selben beschrankt werden, da die Anspriiche auch an-
dere Variationen und Modifikationen umfassen sollen,
obwohl diese nicht in ihrem eigentlichen Umfang enthal-
ten sind.

[0030] Insbesondere kann der Gegenstand der vorlie-
genden Erfindung folgendermaflen beschrieben wer-
den. Ein eingeldtetes Warmetauscherblockfenster be-
steht aus zwei Kihimittel-Umleitungskasten mit dazwi-
schen angeordneten KihImittel-Umleitungsrohren. Die
KihImittel-Umleitungskéasten beinhalten einen Verteiler
und eine Wanne, die mit Hilfe eines Presssitzes Uber
Uberlappende Beine miteinander verbunden sind. Die
Verteiler beinhalten Fihrungen und Schlitze, um eine
Presssitzverbindung zwischen den Rohren des Warme-
tauscherblocks und jedem Verteiler zu ermdglichen,
wahrend die Wannen ringférmige Muffen beinhalten, um
eine Presssitzverbindung zwischen den KuhImittel-Um-
leitungsrohren und jeder Wanne zu ermdglichen. Das
Warmetauscherblockfenster wird vor dem Léten Uber ei-
nen Presssitz mit dem Warmetauscherblock verbunden,
und die gesamte Baugruppe des Warmetauscherblocks,
einschliel3lich des Warmetauscherblockfensters, kannin
einem einzigen Arbeitsgang gelétet werden.
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Patentanspriiche

1.

Warmetauscherblock, aufweisend einen ersten
Kahlmittel-Umleitungskasten zur Umleitung des
Kihlmittels innerhalb eines ersten Warmetau-
schers, wobei der erste Kuhimittel-Umleitungska-
sten eine Wanne und insbesondere einen Verteiler
umfasst, einen zweiten KuhImittel-Umleitungska-
sten zur Umleitung des Kihlmittels innerhalb eines
zweiten Warmetauschers, wobei der zweite Kihimit-
tel-Umleitungskasten eine Wanne und insbesonde-
re einen Verteiler umfasst, und zumindest ein erstes
KahImittel-Umleitungsrohr, das zwischen dem er-
sten und zweiten KuhImittel-Umleitungskasten an-
geordnet ist, wobei mindestens eine Wanne minde-
stens eine ringférmige Muffe aufweist, die Gber einen
Presssitz mit dem ersten KuhIimittel-Umleitungsrohr
verbindbar ist, und/oder zumindest ein Verteiler min-
destens ein Bein umfasst, das Uber einen Presssitz
mit mindestens einem entsprechenden Beinan einer
Wanne desselben Warmetauschers verbindbar ist
und/oder mindestens ein Verteiler eine Vielzahl von
Rohrschlitzen aufweist, in welche Rohre desselben
Warmetauschers mittels Presssitzes einsetzbar
sind.

Warmetauscherblock nach Anspruch 1, der weiter-
hin ein zweites Kiihimittel-Umleitungsrohr aufweist,
das zwischen dem ersten und zweiten Kihimittel-
Umleitungskasten angeordnet ist.

Warmetauscherblock nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei jeder Verteiler weiterhin eine
Vielzahl von Rohrschlitzen aufweist, in welche Roh-
re des Warmetauscherblocks insbesondere in Form
eines Presssitzes einsetzbar sind.

Warmetauscherblock nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei jeder Verteiler eine Vielzahl
von Rohrfiihrungen aufweist, die zwischen der Viel-
zahl von Rohrschlitzen angeordnet sind.

Warmetauscherblock nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei jeder Verteiler und jede Wan-
ne die gleiche Anzahl von Beinen besitzt.

Warmetauscherblock nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, wobei jede Wanne eine erste ring-
férmige Muffe beinhaltet, die Uber einen Presssitz
mit dem ersten Kihimittel-Umleitungsrohr verbun-
den ist, und eine zweite ringférmige Muffe, die tber
einen Presssitz mit dem zweiten Kuhimittel-Umlei-
tungsrohr verbunden ist.

Ein Verfahren zur Herstellung eines Warmetau-
scherblocks zur Verwendung in einem Kraftfahr-
zeug, wobei der Warmetauscherblock einen ersten
Waérmetauscher mit einem ersten Kihimittel-Umlei-
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tungskasten, einen zweiten Warmetauscher mit ei-
nem zweiten KuhImittel-Umleitungskasten und min-
destens ein erstes KuhImittel-Umleitungsrohr auf-
weist, wobei der erste und der zweite Kiihimittel-Um-
leitungskasten jeweils eine Wanne und insbesonde-
re einen Verteiler umfasst, umfassend einen oder
mehrere der folgenden Schritte: Verbinden minde-
stens einer ringférmigen Muffe zumindest einer
Wanne mit dem ersten Kihimittel-Umleitungsrohr
Uber einen Presssitz, Verbinden mindestens eines
Beines zumindest eines Verteilers mit mindestens
einem entsprechenden Bein an einer Wanne des-
selben Warmetauschers Uber einen Presssitz, Ein-
setzen von Rohren in eine Vielzahl von Rohrschlit-
zen zumindest eines Verteilers mittels Presssitzes
sowie anschlieBendes Verléten des Warmetau-
scherblocks.

Verfahren nach Anspruch 7, wobei der Warmetau-
scherblock in einem Schritt verldtet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei das Léten in einem Loétofen durchgefihrt
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei zunachst zwei KihImittel-Umleitungska-
sten und zwei Kihlmittel-Umleitungsrohre zur Bil-
dung eines Blockfensters tber einen Presssitz mit-
einander verbunden werden und anschlieBend das
Blockfenster mit mindestens einem Warmetau-
scherblock verbunden wird, indem KihImittelrohre
des Warmetauscherblocks Uber einen Presssitz in
Rohrschlitze zumindest eines Verteilers zumindest
eines Kihimittel-Umleitungskastens eingesetzt wer-
den.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, welches weiterhin den Schritt beinhaltet, ein
zweites KuhImittel-Umleitungsrohr Uber einen
Presssitz mit jedem der Kihimittel-Umleitungska-
sten zu verbinden.

Verfahren nach Anspruch 12, wobei das zweite Kiihl-
mittel-Umleitungsrohr Uber einen Presssitz mit je-
dem der KuhImittel-Umleitungskasten verbunden
wird, indem die Enden der zweiten Kihimittel-Um-
leitungsrohre Uber einen Presssitz mit einer zweiten
anjeder Wanne befindlichen ringférmigen Muffe ver-
bunden werden.
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